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(54) Precede de dispositif pour la fabrication de pieces peintes ou vernies en matiere plastique 
moulee 



(57) L'invention est relative a un precede pour rea- 
liser une piece peinte en matiere thermoplastique mou- 
lee. 

It comporte les Stapes consistant a : 

realiser la piece a peindre par un procede de mou- 
lage de matiere thermoplastique dans une cavite de 
moule (2a,2b), 



laisser refroidir au moins superficiellement la piece 
ainsi realisee : le refroidissement s'accompagnant 
d'un retrait et s'effectuant avec I'ouverture du moule 
(2a ; 2b) ayant servt a realiser la piece a peindre, 
injecter autour de la piece une peinture dans une 
cavite" de moule ayant meme geometrie que la ca- 
vit6 de moule ayant servi a mouler la matiere ther- 
moplastique. 
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Description 

[0001] La presents invention concerne la fabrication 
de pieces par moulage de matiere thermoplastique, et 
plus particulierement mais non exciusivement, la fabri- s 
cation de pieces ayant un aspect de surface nacr6 ou 
metallique. 

[0002] Pour conf erer a des pieces en matiere plasti- 
que moulee un aspect nacre, il est connu d'incorporer 
a la matiere plastique une charge appropriee. 
[0003] Toutefois, les lignes de flux de matiere durant 
le moulage demeurent le plus souvent visibtes sur la pie- 
ce ainsi produite, ce qui nuit a son esthetique. 
[0004] De plus, la presence de la charge peut entraT- 
ner des problemes de fragilite de ia piece. 
[0005] Par ailleurs, pour conf erer aux pieces en ma- 
tiere plastique moulee un aspect metallique, il est connu 
de les metalliser sous vide ou de les immerger dans un 
bain eJectrolytique, mais de telles techniques sont rela- 
tivement couteuses a mettre en oeuvre. 
[0006] II est encore connu de peindre les pieces en 
matiere plastique en pulverisant sur ces dernieres une 
peinture ou un vernis, mais cela reste une solution re- 
lativement couteuse et peut poser en outre des proble- 
mes d'environnement. 

[0007] On connaTt par WO 95/1 31 77 un procede dans 
lequel on injecte dans un premier temps la matiere plas- 
tique dans une cavite de moule, puis on deplace les par- 
ties constitutives du moule I'une par rapport a I'autre afin 
de manager un espace permettantd'injecter la peinture. 
Ce procede necessite un moule relativement complique 
car le deplacement des parties constitutives du moule 
doit etre controle avec precision avant I'injection de la 
peinture. 

[0008] On connait encore par FR-A-2729886 un pro- 
cede dans lequel on injecte dans un premier temps ia 
matiere plastique, puis avant que le coeur de la piece 
ne soit entierement refroidi, on injecte la peinture. La 
piece moulee est peinte sans ouverture du moule. Le 
coeur de la piece, encore fluide, est compressible et per- 
met a la peinture qui est injectee sous pression de se 
repartir autour de la piece. Ce procede est relativement 
difficile a mettre en oeuvre, car la capacite de compres- 
sion de ia matiere plastique depend de Pepaisseur de la 
couche non solidrf iee au coeur de la piece. La geometrie 
de la piece doit etre prevue en consequence, ce qui 
complique sa conception. 

[0009] La presente invention vise notamment a facili- 
ter la fabrication de pieces en matiere plastique ayant 
un aspect de surface particuiier, nacre ou metallique par 
exemple. 

[0010] Elle y parvient grace a un nouveau procede 
pour realiser une piece peinte ou vernie en matiere ther- 
moplastique moulee, caracterise par le fait qu'il compor- 
te les etapes consistent a: 

realiser la piece a peindre par un procede de mou- 
lage de matiere thermoplastique dans une cavite de 
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moule, 

laisser refroidir au moins superficiellement la piece 
ainsi realisee, le refroidissement s'accompagnant 
d'un retrait et s'effectuant avec I'ouverture du moule 
ayant servi a realiser la piece a peindre, 
injecter autour de la piece une peinture dans une 
cavite de moule ayant meme geometrie que la ca- 
vite de moule ayant servi a mouler la matiere ther- 
moplastique. 

[0011] Dans un souci de simplification de I'expose, le 
terme "peinture" doit s'entendre ici, dans la suite de la 
description et dans les revendications comme englo- 
bant egalement les vernis. 

[0012] Grace a I'invention, on peut obtenir un aspect 
de surface nacre ou autre sans avoir a adjoindre une 
charge a la matiere thermoplastique et I'on remedie ain- 
si aux problemes de traces taissees par les lignes de 
flux de matiere. 

[001 3] Le retrait de la matiere thermoplastique lors de 
son refroidissement menage dans la cavite du moule 
autour de la piece moulee un espace permettant d'in- 
jecter la peinture. 

[0014] En outre, I'invention permet de remedier aux 
problemes de fragility induits par la presence d'une 
charge au sein de la matiere thermoplastique. 
[0015] La peinture utilisee peut permettre egalement 
d'accroitre la resistance aux rayures en etant plus dure 
que la matiere plastique constituant le coeur de la piece. 
[0016] On realise tresfacilement une piece ayant Ins- 
pect de surface recherche en utilisant la peinture appro- 
priee. 

[0017] On peut notamment utiliser une peinture me- 
tallisee et obtenir une piece moulee ayant un aspect me- 
tallique sans qu'il soit necessaire de proceder a une me- 
tallisation sous vide. 

[001 8] Le depot de la peintu re autour de la piece mou- 
lee s'effectue de surcrott gr£ce a I'invention sans les 
problemes d'environnement rencontres en cas de pul- 
verisation de peinture. 

[0019] Dans une mise en oeuvre particuliere de I'in- 
vention, le refroidissement de la piece s'effectue en ex- 
trayant la piece du moule. 

[0020] La piece moulee peut subir un traitement de 
surface avant I'injection de la peinture, par exemple un 
traitement par effet corona destine a ameliorer I'adhe- 
rence de ia peinture sur la piece moulee. 
[0021] Dans une mise en oeuvre particuliere du pro- 
cede selon I'invention, on utilise un moule entraine en 
rotation au moins partiellement relativement a un orga- 
ns d'amenee de la matiere thermoplastique d'une part 
et a un organe d'amenee de la peinture d'autre part. 
[0022] Le moule comporte de preference un premier 
ensemble de cavites dans lesquelles le moulage de la 
matiere thermoplastique a lieu et un deuxieme ensem- 
ble de cavites dans lesquelles la peinture est injectee 
autour de pieces precSdemment moulees. 
[0023] Dans une variante de mise en oeuvre du pro- 
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cede, apres le moulage de la mature thermoplastique, 
les pieces moulees sont extraites du moule et transpor- 
ters vers un moule distinct, ce dernier ayant toutefois 
des cavites dont la geom&rie est la meme que cede des 
cavites ayant servi au moulage desdites pieces. £ 
[0024] Dans une mise en oeuvre particuliere du pro- 
cede, on utilise une peinture reticufant sous faction d'un 
rayonnement ultraviolet et apres Pinjection de la peintu- 
re, le moule est ouvert et la piece peinte exposed a un 
rayonnement ultraviolet. 

[0025] Dans une variante de mise en oeuvre du pro- 
cede, on utilise une peinture reticulant sous Taction de 
la chaleur et apres I'injection de la peinture, cette der- 
niere est chauffee au-dessus de sa temperature de re- 
ticulation. 

[0026] De preference, la peinture est injectee dans le 
moule a une temperature inferieure ou egale k 1CX)°C, 
et de preference encore la peinture est injectee a froid. 
[0027] On peut encore provoquer la reticulation de la 
peinture en Pexposant a un agent de reticulation adapts, 
par exemple un peroxyde. 

[0028] Les peintures utilisees peuvent etre a base po- 
lyurethanne ou epoxy et contenir des charges m6talli- 
ques. 

[0029] L' invention a encore pour objet une piece pein- 
te moulee obtenue par la mise en oeuvre du procedS 
pr^cite. 

[0030] Cette piece peut etre constitute par une ma- 
ttere thermoplastique revenue en surface de la couche 
de peinture deposed par injection dans le moule et dont 
Pepaisseur est comprise entre 10 et 150 pjn, de prefe- 
rence entre 25 et 50 urn. 

[0031] Cette piece peinte moulee constitue par exem- 
ple un flacon, un dispositif de bouchage ou un boTtier. 
[0032] L' invention a encore pour objet un dispositif 
pour la fabrication de pieces peintes moulees, caracte- 
rise par le lait qu'il comporte : 

un premier ensemble de cavites de moule, 
un deuxieme ensemble de cavites de moule, les ca- 
vites des premier et deuxieme ensembles ayant des 
geometries identiques, 

un organe pour injecter une matiere thermoplasti- 
que a I'etat fondu dans le premier ensemble de ca- 
vites, 

un organe pour injecter une peinture dans le 
deuxieme ensemble de cavites autour des pieces 
pr6c6demment r6alis6es au moyen du premier en- 
semble de cavites de moule. 

[0033] L 1 invention permet de require les pedes de 
peinture comparativement a un depot par pulverisation, 
car la peinture peut etre deposee avec Pepaisseur juste 
n6cessaire. 

[0034] De plus, ('invention permet de fabriquer des 
pieces peintes moulees avec un faible nombre de ma- 
nipulations et des moules relativement simples. 
[0035] L'invention permet encore, lorsque les pieces 
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realisees sont des flacons ou analogues, de s'affranchir 
de certains problemes de compatible chimique ren- 
contres avec les pieces moulees de Tart anterieur con- 
tenant des charges non compatibles avec la composi- 
tion contenue & I'inteheur du flacon. 
[0036] On peut utiliser grace a l'invention une matiere 
thermoplastique depourvue de charges ou de colorants, 
parfaitement compatible avec la composition contenue 
a Pinterieur du flacon, tout en ayant I'aspect exterieur 
recherche, les pigments ou colorants de la peinture uti- 
lises ne risquant pas de venir au contact de la compo- 
sition precitee. 

[0037] L'invention sera mieux comprise a la lecture de 
la description detailiee qui va suivre, d'un exemple de 
mise en oeuvre non limitatif, et a I'examen du dessin 
annexe sur lequel : 

la figure 1 est une vue schematique en perspective 
d'un dispositif pour la fabrication de pieces peintes 
moulees conformement au procede selon Pinven- 
tion, moule ouvert, 

les figures 2 a 6 sont des vues schematiques de 
face du moule, illustrant differentes etapes de la fa- 
brication des pieces peintes moulees, 
les figures 7 a 1 0 sont des vues en coupe d'une ca- 
vite de moule illustrant differentes etapes de la rea- 
lisation d'une piece peinte moulee. 

[0038] Le dispositif 1 repr6sent6 sur la figure 1 com- 
porte un moule rotatif en deux parties 2a, 2b, un organe 
3 d'amenee de la matiere thermoplastique k mouler, et 
un organe 4 d'amenee de la peinture. 
[0039] Dans I'exemple de realisation considere, le 
moule 2a, 2b est destine a la fabrication de capots de 
fermeture pour recipients aerosols. 
[0040] Des canaux 6 sont realises dans le moule 2a, 
2b pour conduire lorsque le moule est ferme la matiere 
thermoplastique a I'etat fondu depuis I'organe 3 vers des 
cavites 5 de moule dans lesquelles le moulage des pie- 
ces doit avoir lieu. 

[0041] Ces cavites 5 qui ont des dimensions identi- 
ques sont d6finies par des empreintes r6alis6es sur les 
parties 2a et 2b. 

[0042] Dans I'exemple considere, chaque cavite 5 est 
definie par I'espace existant entre un logement 8 de la 
parlie 2a et un bossage 9 de la partie 2b, engage a Pin- 
terieur de ce logement 8. 

[0043] On a repr6sent6 isoiement une cavite 5 sur la 
figure 7. 

[0044] La partie 2b du moule comporte par ailleurs 
des canaux 7 pour conduire lorsque ie moule est ferm6 
la peinture a Petat liquide depuis I'organe 4 vers chaque 
cavite 5 autour d'une piece prec6demment moulee. 
[0045] On n'a represente sur la figure 1 que partielle- 
ment et schematiquement les canaux 6 et 7 d'amenee 
et de repartition de la matiere thermoplastique et de la 
peinture, dans un souci de clarte du dessin. 
[0046] Dans I'exemple considere, le moule 2a, 2b 
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comporte au total huit cavites 5 identiques qui sont grou- 
pies deux par deux de maniere a former quatre grou- 
pes. 

[0047] On passe d'un groupe a un autre par une ro- 
tation d'un quart de tour du moule dans le sens contraire 
des aiguilles d'une montre. 

[0048] La partie 2a du moule est fixe dans I'exemple 
decrrt. 

[0049] De preference, comme illustre sur la figure 1 , 
Torgane 3 d'amenee de la matiere thermoplastique 
communique avec les canaux 6 depuis une region cen- 
trale du moule tandis que I'organe 4 d'amenee de la 
peinture communique avec les canaux 7 depuis la pe- 
ripheric du moule. 

[0050] On va maintenant decrire en reference aux fi- 
gures 2 a 10 les difierentes e tapes de la realisation 
d'une piece peinte mouiee. 

[0051] On commence par injecter la matiere thermo- 
plastique dans le groupe de cavites qui se trouve a droi- 
te sur la figure 2, pour realiser des pieces mouiees A. 
[0052] La matiere thermoplastique remplitalors entie- 
rement les cavites 5 correspondantes, comme illustre 
sur la figure 8. 

[0053] Apres Tinjection de la matiere thermoplastique 
pour realiser les pieces A, le moule est ouvert puis en- 
traine en rotation d'un quart de tour comme illustre sur 
la figure 3. 

[0054] Les pieces mouiees A se retrouvent alors en 
haut sur la figure 4. 

[0055] Leur refroidissement s'accompagne d'un re- 
trait. 

[0056] L'ouverture du moule permet d'assurer que la 
surface ext6rieure de la piece destinee a etre peinte 
n'adhere plus au moule, ce qui pourrait gener sinon la 
repartition ulterieure de la peinture autour de la piece. 
[0057] On a illustre sur la figure 9 par des pointilles la 
forme initiale des pieces A avant refroidissement. 
[0058] De preference, le refroidissement des pieces 
est suffisant pour que le coeur de la piece soit dur et le 
retrait maximum ou presque. 

[0059] L'ouverture du moule permet d'effectuer un 
traitement par effet corona par exemple, af in d'amSliorer 
I'adherence de la peinture. 

[0060] Le moule est ensuite referm6 et la peinture P 
est injectee autour des pieces mouses A, ayant subi le 
retrait lie au refroidissement de la matiere thermoplas- 
tique, comme illustre sur la figure 10. 
[0061] La peinture P utilisde dans I'exemple d6crit re- 
ticule sous Taction d'un rayonnement ultraviolet produit 
par un generateur d'ultraviolets 10. 
[0062] Le moule est ouvert apres Pinjection de la pein- 
ture dans les cavites 5 puis tourne d'un quart de tour et 
les pieces peintes A qui sont a gauche sur la figure 5 
sont exposdes a un rayonnement ultraviolet provocant 
la reticulation de la peinture. 

[0063] En variante, si Ton utilise une peinture reticu- 
lar sous Taction de la chaleur, les pieces A sont portees 
apres Tinjection de la peinture a une temperature supe- 



rieure a sa temperature de reticulation, au moyen par 
exemple d'une resistance eiectrique 11 representee 
sch6matiquement en pointilles sur la figure 5 ou d'un 
fluide chaud circulant dans le moule. 

5 [0064] Apres reticulation de la peinture, les pieces A 
sont ejectees au quart de tour suivant du moule, comme 
illustre par les fleches sur la figure 6. 
[0065] De preference, on utilise un moule rotatif com- 
me precedemment decrit de maniere a realiser simulta- 

10 n6ment les operations d'injection de la matiere thermo- 
plastique et d'injection de la peinture. 
[0066] En d'autres termes, on moule des pieces dans 
un premier groupe de cavites pendant que Ton en peint 
d'autres dans un deuxieme groupe de cavites. 

75 [0067] Bien entendu, Tinvention n'est pas limitee aux 
exemples qui viennent d'etre decrits. 
[0068] On peut notamment utiliser a la place d'un 
moule rotatif un premier moule dans les cavites duquel 
la matiere thermoplastique est injectee, et un deuxieme 

20 moule dans lequel Tinjection de ia peinture a lieu, les 
pieces mouiees et non peintes etant transportees d'un 
moule a Tautre par tout moyen approprie. 



25 Revendications 

1. Proc6de pour realiser une piece peinte en matiere 
thermoplastique mouiee, caracterise par le fait qu'il 
comporte les e tapes consistant a : 

30 

realiser la piece a peindre par un precede de 
moulage de matiere thermoplastique dans une 
cavite (5) de moule (2a,2b), 
laisser refroidir au moins superficiellement la 

35 piece ainsi realises., le refroidissement s'ac- 

compagnant d'un retrait et s'effectuant avec 
l'ouverture du moule (2a,2b) ayant servi a rea- 
liser la piece a peindre, 
injecter autour de la piece (A) une peinture (P) 

40 dans une cavite (5) de moule ayant meme geo- 

metric que la cavite de moule ayant servi a 
mouler la matiere thermoplastique. 

2. Precede selon la revendication 1 , caracterise par le 
45 fait que le refroidissement de la piece s'effectue en 

extrayant la piece du moule. 

3. Proc6d6 selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
par le fait que la piece mouiee subit un traitement 

so de surface avant Tinjection de la peinture. 

4. Precede selon Tune quelconque des revendications 
1 a 3, caracterise par le fait que le moule (2a, 2b) 
est entraine en rotation au moins partiellement re- 

55 lativement a un organe (3) d'amenee de la matiere 
thermoplastique d'une part et a un organe (4) 
d'amen6e de la peinture (P) d'autre part. 
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5. Precede sebn I'une quelconquedes revendlcations 
1 a 4, caracterise par le fait que le moule comporte 
un premier ensemble de cavrtes dans lesquelles le 
moulage de la matiere thenmoplastique a lieu et un 
deuxieme ensemble de cavrtes dans lesquelles la £ 
peinture est injectee autour de pieces precedem- 
ment moulees. 

6. Precede sebn I'une quelconque des revendications 

1 a 4, caracterise par le fait qu'apres Is moulage de 10 
la matiere thenmoplastique, les pieces moulees 
sont extraites du moule et transportees vers un 
moule distinct. 

7. Precede sebn Tune quelconque des revendications is 
preeddentes, caracterise par le fait que Ton utilise 
une peinture reticulant sous Taction d'un rayonne- 
ment ultravblet et par le fait qu'apres Pinjection de 

la peinture, le moule est ouvert et la piece peinte 
exposee a un rayonnement ultraviolet. ^o 

8. Precede sebn I'une quelconque des revendications 
1 a 6, caracterise par le fait que Ton utilise une pein- 
ture reticulant sous Taction de la chaleur et par le 

fait qu'apres T injection de la peinture, cette derniere 25 
est chauffee a une temperature superieure a sa 
temperature de reticulation. 

9. Procede sebn Tune quelconque des revendications 
precedentes, caracterise par le fait que la peinture 30 
est injectee a une temperature inferieure ou egale 

a 100°C, et de preference la peinture est injectee a 
froid. 

10. Dispositif pour la fabrication d'une piece peinte 35 
moulee, caracterise par le fait qu'il comporte : 

un premier ensemble de cavites de moule, 
un deuxieme ensemble de cavites de moule, 
les cavrtes desdits premier et deuxieme en- 40 
sembles ayant des geometries identiques, 
un organe (3) pour injecter une matiere thermo- 
plastique a Tetat fondu dans le premier ensem- 
ble de cavites de moule, et 
un organe (4) pour injecter une peinture dans 
le deuxieme ensemble de cavites de moule : 
autour des pieces prdcedemment r^alisees au 
moyen du premier ensemble de cavitSs de 
moule. 

50 

11. Dispositif selon la revendication 10, caracterise par 
le fait qu'il comporte un generateur d'ultraviolets 
(10) pour exposer les pieces peintes a un rayonne- 
ment ultravblet. 

55 

12. Dispositif selon Tune quebonque des revendica- 
tions 10 et 11 : caracterise par le fait qu'il comporte 
des moyens (11) pour chauffer les pieces peintes 



moulees. 

13. Dispositif selon Tune quelconque des revendica- 
tions 10 a 12, caracterise par le fait qu'il comporte 
un moule rotatif permettant de realiser simu1tan£- 
ment les operations d'injection de la matiere plasti- 
que dans le premier ensemble de cavites et d'injec- 
tion de la peinture dans le second ensemble de ca- 
vites. 



15 



20 



30 



5 




6 



EP 0 953 419 A2 




FIG.4 FIG.5 




FIG.6 



7 



EP0 953 419 A2 




8 



(19) 



J 



Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 



(12) 



(88) Date de publication A3: 

17.07.2002 Bulletin 2002/29 

(43) Date de publication A2: 

03.11.1999 Bulletin 1999/44 

(21) Numerode depot: 99401014.8 

(22) Date de depot: 26.04.1999 



(H) EP 0 953 419 A3 

DEMANDE DE BREVET EUROPEEN 

(51) mtci/: B29C 37/00, B29C 45/16 



(84) Etats contractants designes: 


(72) 


Inventeur Bethune, Alain 


AT BE CH CY DE DK ES Fl FR GB GR IE IT LI LU 




91600 Savigny (FR) 


MC NL PT SE 






Etats d'extension designes: 


(74) 


Mandataire: Leszczynski, Andre 


ALLTLVMKROSI 




NONY & ASSOCIES 






3, rue de Penthievre 


(30) Priorite: 29.04.1998 FR 9805378 




75008 Paris (FR) 


(71) Demandeur: L'OREAL 






75008 Paris (FR) 







CO 

< 

CO 

in 



(54) Procede de dispositif pour la fabrication de pieces peintes ou vernies en matiere plastique 
moulee 



(57) L'invention est relative a un procede pour rea- 
liser une piece peinte en matiere thermoplastique mou- 
lee. 

II comporte les etapes consistant a : 

realiser la piece a peindre par un procede de mou- 
lage de matiere thermoplastique dans une cavite de 
moule (2a,2b), 

laisser refroidir au moins superficiellement la piece 
ainsi realisee, le refroidissement s'accompagnant 
d'un retrait et s'effectuant avec I'ouverture du moule 
(2a,2b) ayant servi a realiser la piece a peindre, 
injecter autour de la piece une peinture dans une 
cavite de moule ayant meme geometrie que la ca- 
vite de moule ayant servi a mouler ia matiere ther- 
moplastique. 
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